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(§) Vorrichtung zur Herstellung von Spritzgie&artikeln aus nnindestens zwei Kunststoffschmelzen 
@ Vorrichtung zur Herstellung von Spritzgieftartikeln aus 
mindestens zwei Kunststoffschmelzen, die zwischen ei- 
ner ortsfest auf einem Maschinenrahmen installierten 
feststehenden Formaufspannplatte und einer auf minde- 
stens vier zwischen derfeststehenden Formaufspannplat- 
te und einer ebenfalls ortsfest auf dem Maschinenrahmen 
installierten Gegendruckplatte angeordneten, im wesent- 
lichen horizontal verlaufenden Holmen verfahrbaren 
Formaufspannplatte eine relativ zu dieser ihrerseits ver- 
fahrbare und um eine senkrecht zur Langsachse der Hol- 
me ausgerichtete Drehachse verschwenkbare weitere 
Formaufspanneinrichtung aufweist, die auf mindestens 
zwei mit Abstand untereinander und relativ zur Dreh- 
achse parallel ausgerichteten Seitenflachen mit den 
Formhalften der Formaufspannplatten zusammenwirken- 
de weitere Formhalften tragt, wobei jede der Formauf- 
spannplatten mit mindestens einer Offnung versehen ist, 
die den Anschfufc jeweils einer Plastifizier- und Einspritz- 
einheit an jeden von einem oder mehreren Angu&kanalen 
in den von den Formaufspannplatten gehaltenen Form- 
halften gestattet, dadurch gekennzeichnet, da& die weite- 
re Formaufspanneinrichtung (8, 9, 18) aus zwei in einer im 

wesentlichen vertikal ausgerichteten Ebene mit Abstand 

ubereinander angeordneten und jeweils an mindestens 

zwei in einer im wesentlichen horizontal ausgerichteten 

Ebene angeordneten Holmen (4, 5) gefuhrten stabilen 

Tragerblocken (8, 9), die jeweils mit einem Lager (21, 22) 

fur die im wesentlichen vertikal ausgerichtete Drehachse 

(19, 20) eines prismenformigen Formhaiftentragers (18) 

versehen sind, aus diesem der Aufnahme der weiteren 

Formhalften (28, 29) dienenden Formhalftentrager (18) 

und aus mindestens zwei Antriebseinrichtungen (14, 15, 

16, 17), mitteis derer der jeweilige relative Abstand zwi- 
schen den Formaufspannplatten (3, 6) und jedem Trager- 

block (8, 9) in Langsrichtung der Holme (4, 5) veranderbar 

ist, besteht, wobei Lager (21, 22) und/oder Drehachse (19, 

20) derart ausgebildet sind, daB die von den Lagern (21, 

22) bewirkte Halterung der Drehachse (19, 20) ohne Ent- 

fernung der Tragerblocke (8, 9) von den sie tragenden 

Holmen (4, 5) zeitweise losbar ist. 
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Beschreibung 



[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her- 
stellung von SpritzgieBartikeln aus mindestens zwei Kunst- 
stoffschmelzen gemaB den Merkmalen des Oberbegriffs des 5 
Patentanspruchs L 

[0002] Eine solche Vorrichtung ist aus der 
DE 36 20 175 C2 bekannt. Dort wird eine SpritzgieBma- 
schine beschrieben, der die Aufgabe zugrunde lag, neben 
der Sichersteilung eines vorgegebenen Geschwindigkeits- 10 
profils fur das SchlieBen - und Offnen - der SpritzgieBform 
die Herstellung von SpritzgieBartikeln aus mindestens zwei 
Kunststoffschmeizen, beispieisweise soichen mit unter- 
schiedlichen Materialeigenschaften oder mit unterschiedli- 
chen Farben oder soichen, die nach dem Erstarren durch- 15 
sichtige und undurchsichtige Bereiche im SpritzgieBartikel 
ergeben, innerhalb eines einzigen Maschinenzykius zu ge- 
stagen . 

[0003] Zu diesem Zweck weist die in Rede stehende 
SpritzgieBmaschine auBer der fur derartige Maschinen iibli- 20 
chen Anordnung von einer ortsfest auf einem Maschinen- 
rahmen installierten feststehenden Form auf spannplatte zur 
Aufnahme einer Formhalfte, einer in Abstand davon eben- 
fails ortsfest auf dem Maschinenrahmen installierten Gegen- 
ciruckplatte, die mit der feststehenden Formaufspannplatte 25 
auBer iiber den Maschinenrahmen direkt mitteis mehrerer - 
ublicherweise vier - stabiler geradliniger HoLme kraft- 
schliissig verbunden ist, sowie einer auf den Holmen mitteis 
einer zwischen der Gegenciruckplatte und der verfahrbaren 
Formaufspannplatte angeordneten und wirksamen SchlieB- 30 
einheit bekannter Art, beispieisweise einer hydraulisch beta- 
tigten Koiben-Zyiinder-Anordnung oder einem von einer 
hydraulischen Kolben-Zy Under- Anordnung betatigten 
Kniehebelmechanismus, verfahrbaren zweiten Formauf- 
spannplatte zur Aufnahme einer zweiten Formhalfte noch 35 
einen zwischen den beiden Formaufspannplatten mit den 
von ihnen getragenen Formhalften angeordneten prismati- 
schen Kerntragerkorper auf, der um eine von zwei weiteren, 
parallel zu den vorgenannten Holmen ausgerichteten und 
parallel zu diesen verfahrbaren Holmen senkrecht zu deren 40 
Langsachsen gehaltenen Drehachse verschwenkbar, auf sei- 
nen parallel zu seiner Drehachse ausgerichteten Seitenfla- 
chen mit weiteren Formhalften, die auch einfach als Kerne 
ausgebildet sein konnen, versehen und mitteis der Ver- 
schwenkbewegungen so einstelibar ist, daB jeweils zwei sei- 45 
ner mit Formhalften bestuckten Seitenflachen je einer der 
Formaufspannplatten exakt gegenuberstehen, so daB die von 
den Seitenflachen getragenen weiteren Formhalften mit der 
ihnen jeweils gegenuberstehenden Formhalfte an einer der 
Formaufspannplatten eine vollstandige SpritzgieBform aus- 50 
bilden, wenn die SchlieBeinheit in SchlieBrichtung betatigt 
worden ist. 

[0004] Die Beaufschlagung der so ausgebildeten Spritz- 
gieBformen mit je einer Kunststoffschmelze erfolgt dann 
mitteis je einer Plastiflzier- und Einspritzeinheit bekannter 55 
Art, wobei die zwischen feststehender Formaufspannplatte 
und Kerntragerkorper ausgebildete SpritzgieBform ublicher- 
weise von einer Plastiflzier- und Einspritzeinheit mit Kunst- 
stoffschmelze beaufschlagt wird, die in Langsrichtung der 
Holme auf der der SpritzgieBform abgekehrten Seite der 60 
feststehenden Formaufspannplatte angeordnet und durch 
eine Bohrung in dieser Formaufspannplatte an die AnguB- 
offnung eines in der von der feststehenden Formaufspann- 
platte getragenen Formhalfte veriaufenden AnguBkanals an- 
iegbar ist, wahrend die zwischen verfahrbarer Form auf- 65 
spannplatte und Kerntragerkorper ausgebildete SpritzgieB- 
form iiber einen sowohl in der verfahrbaren Formaufspann- 
platte als auch in der von dieser getragenen Formhalfte ver- 



iaufenden AnguBkanal, dessen AnguBoffnung sich in einer 
der parallel zur Langsrichtung der Holme ausgerichteten 
AuBenflachen der verfahrbaren Formaufspannplatte befin- 
det, von einer zweiten Plastiflzier- und Einspritzeinheit mit 
einer anderen Kunststoffschmelze beaufschlagt wird, wobei 
diese Plastiflzier- und Einspritzeinheit im wesentliehen 
senkrecht zur Langsrichtung der Holme angeordnet ist und 
jeweils erst nach dem vollstandigen SchlieBen der Spritz- 
gieBformen an die AnguBoffnung in der verfahrbaren Form- 
aufspannplatte herangefahren wird. 

[0005] Sofern der prismatische Kerntragerkorper senk- 
recht zu seiner Drehachse eine Querschnittsflache in Form 
eines regelmaBigen geradzahligen Vielecks hat und die 
Drehachse im wesentliehen vertikal ausgerichtet ist, konnen 
im geschlossenen Zustand der von den an den Formauf- 
spannplatten und dem Kerntragerkorper angeschlagenen 
Formhalften gebildeten SpritzgieBformen weitere angepaBt 
angeordnete Formaufspannplatten mit zugehorigen Form- 
halften und Plastiflzier- und Einspritzeinheiten an die ubri- 
gen mit weiteren Formhalften bestuckten Seitenflachen des 
Kerntragerkorpers herangefahren werden, um entweder zu- 
satzliche Kunststoffschmeizen zur Herstellung des ge- 
wunschten SpritzgieBartikels beizusteuern oder aber mehr 
als einen der gewunschten SpritzgieBartikel innerhalb eines 
vollstandigen Maschinenzykius zu erzeugen. Der minimale 
Maschinenzykius besteht dabei darin, daB in einer Spritz- 
gieBform - vorzugsweise in der, die mitteis der an der fest- 
stehenden Formaufspannplatte angeschlagenen Formhalfte 
gebildet wird - mit einer ersten Plastiflzier- und Einspritz- 
einheit ein verlorener Kern gespritzt wird, wahrend gleich- 
zeitig in einer zweiten - im Minimalfall vorzugsweise in der 
mitteis der an der verfahrbaren Formaufspannplatte ange- 
schlagenen Formhalfte gebildeten - SpritzgieBform ein im 
vorherigen Zyklusschritt hergestellter verlorener Kern von 
einer zweiten Plastiflzier- und Einspritzeinheit mit deren 
Kunststoffschmelze zu dem gewunschten SpritzgieBartikel 
vervollstandigt wird. Der fertiggestellte SpritzgieBartikel 
wird dann nach ZweckmaBigkeitsgrunden wahrend des 
Zeitraums vom Offnen der SpritzgieBformen uber das Ver- 
schwenken des Kerntragerkorpers um seine Drehachse - im 
betrachteten Minimalfall ublicherweise um einen Winkel 
von 180° - bis zur Plazierung der vom Kerntragerkorper ge- 
haltenen Formhalften vor der jeweils anderen Formauf- 
spannplatte von einem in oder an der verfahrbaren Formauf- 
spannplatte oder im Kerntragerkorper angeordneten Aus- 
werfer an vorgegebener S telle ausgestoBen. 
[0006] Die beiden obengenannten weiteren Holme, die 
parallel zu den die feststehende Formaufspannplatte und die 
Gegenciruckplatte kraftschliissig verbindenden Holmen an- 
geordnet und verfahrbar sind und die die Drehachse des 
Kerntragerkorpers halten, werden von zwei Bohrungen in 
der verfahrbaren Formaufspannplatte getragen und gefuhrt, 
sind auf der dem Kerntragerkorper abgekehrten Seite der 
verfahrbaren Formaufspannplatte ublicherweise an ihren 
dortigen Enden durch eine Quertraverse verbunden, die ih- 
rerseits kraftschliissig mit einem an der verfahrbaren Form- 
aufspannplatte angeschlagenen Antrieb, beispieisweise ei- 
ner hydraulisch betatigten Kolben-Zy Under- Anordnung 
oder einem entsprechend gesteuerten Schrittmotor, verbun- 
den ist, und halten die Drehachse des Kerntragerkorpers ub- 
licherweise mitteis an ihren der feststehenden Formauf- 
spannplatte zugewandten Enden angeordneten Lagern, wo- 
bei die Drehachse selbst sowohl im wesentliehen horizontal 
als auch im wesentliehen vertikal oder auch in einer Zwi- 
schenstellung gelagert werden kann, soiange diese Lage- 
rung senkrecht zur Achse der Holme erfolgt. 
[0007] Die vorbeschriebene Konstruktion gestattet zwar 
sowohl eine eindeutige Verschwenkbewegung des Kerntra- 



DE 197 33 667 C 2 



3 



gerkorpers, auch wenn in der in Rede stehenden Druck- 
schrift keinerlei Aussagen uber den erforderlichen Mecha- 
nismus getroffen werden, sofern der Abstand zwischen der 
Drehachse des Kerntragerkorpers und den Formaufspann- 
platten eine ausreichende Lange aufweist, ais auch eine ein- 
deutige Veranderung des relativen Abstandes zwischen 
Kerntragerkdrper und verfahrbarer - und damit zwangslau- 
fig auch der feststehenden - Formaufspannpiatte, erlaubt 
aber bei der ublichen Dimensionierung von Holmen der in 
Rede stehenden Art nur die Verwendung eines leichten und 
damit kleinen Kerntragerkorpers und demzufolge auch nur 
kleiner Formhalften, die auch nur die Herstellung von 
SpritzgieBartikeln kleiner Dimensionen zulaBt. Wie be- 
kannt, werden heutzutage aber auch eine Vielzahl von groB- 
dimensionierten - insbesondere groBflachigen - Teilen, bei- 
spielsweise StoBdampfer, Armaturenbretter, Dachhimmel 
u. a. fur Kraftfahrzeuge, aus Kunststoffschmelzen gespritzt, 
konnen jedoch bei der Forderung nach einem Aufbau aus 
zwei oder mehr Kunststoffschmelzen nur in aufwendigen 
mehrstufigen SpritzgieBverfahren hergestellt werden. 
[0008] Die zur Herstellung solcher SpritzgieBartkel nach 
dem vorbeschriebenen Stand der Technik erforderlichen 
SpritzgieBformen bzw. Formhalften und der zu deren Halte- 
rung erforderliche Kerntragerkdrper wurden aufgrund ihrer 
erforderlichen Masse zur Ausbildung der groBvolumigen 
und/oder groBflachigen Formhalften eine sehr kostenauf- 
wendige Konstruktion der den Kerntragerkorper tragenden 
und verfahrenden zusatzlichen Holme einschlieBlich deren 
Fuhrung in der verfahrbaren Formaufspannpiatte und des 
auf der dem Kerntragerkorper abgekehrten Seite der ver- 
fahrbaren Formaufspannpiatte zu installierenden Antriebs 
sowie eine wesentlich stabilere Auslegung der verfahrbaren 
Formaufspannpiatte selbst, der zugehorigen SchlieBeinheit 
und letztlich des gesamten Maschinenrahmens erfordern, 
um zu verhindern, daB sich die den Kerntragerkorper tragen- 
den Holme zumindest bei jedem Offnungsvorgang der 
SpritzgieBformen verbiegen und/oder ihre Lager in der ver- 
fahrbaren Formaufspannpiatte verformen, so daB schon 
nach kurzer Zeit kein paBgerechtes SchlieBen der Spritz- 
gieBformen mehr durchfuhrbar ist. 
[0009] Abgesehen davon ware unter solchen Vorausset- 
zungen auch ein Auswechseln des Kerntragerkorpers, das in 
der in Rede stehenden Druckschrift zwar nirgends erwahnt, 
fur einen flexiblen Einsatz einer SpritzgieBmaschine der 
voriiegenden Art jedoch zumindest sehr wunschenswert ist, 
stets mit einem erheblichen Risiko verbunden, da die plotz- 
liche Entlastung der zusatzlichen Holme beim Entformen ei- 
nes Kerntragerkorpers oder auch die plotzliche Belastung 
beim Einsetzen eines Kerntragerkorpers in jedem Fall zu 
mehr oder weniger gedampften Schwingungen der Holme 
fuhren wiirde, die sehr schnell Materialermudungen, Haar- 
risse, SpannungsriBkorrosionen und ahnliche Materialfehler 
mit der Folge einer plotzlichen Bruchgefahr der Holme, ver- 
bunden mit einer erheblichen Unfallgefahr fur das Bedie- 
nungspersonal, nach sich zdgen. Dabei ware die Verwend- 
barkeit der in der DE 36 20 175 C2 offenbarten SpritzgieB- 
maschine grundsatzlich auch fur die Herstellung groBvolu- 
miger und/oder groBflachiger SpritzgieBartikel aus niinde- 
stens zwei Kunststoffschmelzen attraktiv, 
[0010] In der GB 2 300 142 A ist eine zur 
DE 36 20 175 C2 artverwandte SpritzgieBmaschine in zwei 
unterschiedlichen Ausfuhrungsformen beschrieben, mit de- 
nen die Erzeugung groBvolumiger und/oder groBflachiger 
SpritzgieBartikel durchfuhrbar ist, die aber beide gegeniiber 
dem Gegenstand der DE 36 20 175 C2 einerseits nur eine 
geringere Wahlmoglichkeit bezuglich der verwendbaren 
Zahl von gleichzeitig fiillbaren SpritzgieBformen - namlich 
stets nur zwei - bieten und andererseits keinerlei Moglich- 
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keit zum separaten Auswechseln eines kompletten Kerntra- 
gerkorpers nahelegen - also erst recht keine risikoarmere 
und sicherere Auswechslung dieser Art offenbaren. 
[0011] Die erste Ausfuhrungsform verwendet zwischen 
tests tehender und verfahrbarer Formaufspannpiatte einen 
ebenfalls in gleicher- horizon taler- Richtung verfahrbaren. 
Kerntragerkorper oder auch Formhalftentrager, der als ein 
im Innenbereich eines stabilen, mittels schienengefuhrter 
Rollen auf dem Maschinenbett abgestutzten einteiligen Rah- 
mens, der in einer zur Fahrtrichtung des Formhalftentragers 
senkrechten Ebene umlauft, um eine vertikale Drehachse 
um jeweils 180° verschwenkbarer Rotationskorper als Tra- 
ger von zwei auf entgegengesetzten seiner Seitenflachen an- 
geordneten Kernen oder Formhalften ausgebildet ist, dessen 
Verschwenkbewegungen von einem in den Rahmen inte- 
grierten Antrieb bewirkt werden. Soweit diese Ausfuh- 
rungsform Holme aufweist, dienen diese nur als Zug-, nicht 
aber als Tragelemente. Eine Krafte aufnehmende Gegen- 
druckplatte ist hier nicht vorhanden. Ein Auswechseln des 
vorgenannten Kerntragerkorpers oder Formhalftentragers 
erfordert die vollstandige Demontage und Reinstallation zu- 
mindest der gesamten SchlieBeinheit der voriiegenden 
SpritzgieBmaschine. 

[0012] Die zweite Ausfuhrungsform unterscheidet sich 
von der ersten im wesentlichen - abgesehen von hier nicht 
relevanten Anderungen der Anordnung von Zug- und 
Klemmelementen der SchlieBeinheit der voriiegenden 
SpritzgieBmaschine - dadurch, daB der Kerntragerkorper 
oder Formhalftentrager ein Rotationskorper ist, der nicht im 
Innenbereich eines einteiligen umlaufenden Rahmens, son- 
dern zwischen einem oberen und einem unteren, je ein 
Achslager aufweisenden plattenartigen Halteelement mittels 
eines nur pauschal angegebenen Rotationsantriebes um je- 
weils 180° um eine vertikale Drehachse verschwenkbar ist. 
Dabei wird jedes Halteelement von je zwei Holmen gefiihrt, 
die gleichzeitig als Zugelemente zur Erzeugung des SchlieB- 
drucks dienen und auf der der feststehenden Formaufspann- 
piatte abgewandten Seite der SchlieBeinheit in einer auf dem 
Maschinenbett in SchlieBrichtung der SpritzgieBmaschine 
verfahrbaren Endplatte mtinden, die jedoch nicht als Gegen- 
druckplatte, sondern nur als Stabilisierung der Holmgeome- 
trie dient. Die beiden Halteelemente werden von je einer hy- 
draulischen Kolben-Zylinder-Anordnung in der SchlieB- 
richtung hin- und herbewegt, die in punktsymmetrischer 
Anordnung zur Symmetrieachse der SchlieBeinheit auf ge- 
genuberliegenden Seiten von dieser an je einem der Haltee- 
lemente angreifen, so daB letztere stets nur gemeinsam mit 
dem Rotationskorper synchron verfahrbar sind, wenn keine 
Verkantungen auftreten sollen. Das Auswechseln des voriie- 
genden Kerntragerkorpers oder Formhalftentragers erfor- 
dert auch in diesem Fall die vollstandige Demontage und 
Reinstallation zumindest der gesamten SchlieBeinheit der in 
Rede stehenden SpritzgieBmaschine. 

[0013] Aus diesem Grunde liegt der voriiegenden Erfin- 
dung die Aufgabe zugrunde, eine SpritzgieBmaschine des 
beschriebenen Standes der Technik dahingehend zu verbes- 
sern, daB mit ihr auch groBvolumige und/oder groBflachige 
SpritzgieBartikel, die aus mindestens zwei Kunststoff- 
schmelzen aufgebaut sind, in einem Maschinenzyklus her- 
stellbar sind, wobei es jederzeit moglich ist, nicht nur ein- 
zelne Formhalften, sondem einen zwischen den ublichen 
Formaufspannplatten mit ihren Formhalften angeordneten, 
verfahrbaren und verschwenkbaren Formhalftentrager risi- 
kolos und auf einfache Weise auszutauschen. 
[0014] Die vorliegende Erflndung lost diese Aufgabe mit 
Hilfe der Gesamtheit der Merkmale des Paten tanspruchs 1. 
[0015] Dabei erweist es sich als besonders vorteilhaft, daB 
die weitere Formaufspanneinrichtung aus zwei in einer im 
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wesentlichen vertikal ausgerichteten Ebene mit Abstand 
ubereinander angeordneten und jeweils an mindestens zwei 
in einer im wesentlichen horizontal ausgerichteten Ebene 
angeordneten Holmen gefuhrten stabilen Tragerblocken, die 
jeweils mit einern Lager fur die im wesentlichen vertikal 5 
ausgerichtete Drehachse eines prismenformigen Formhalf- 
tentragers versehen sind, aus diesem der Aufnahme der wei- 
teren Formhalften dienenden Formhalftentrager und aus 
mindestens zwei Antriebseinrichtungen, mittels derer der je- 
weilige relative Abstand zwischen den Formaufspannpiat- 10 
ten und jedem Tragerblock in Langsrichtung der Holme ver- 
anderbar ist, besteht, wobei Lager und/oder Drehachse der- 
ail ausgebildet sind, da£ die von den Lagern bewirkte Halte- 
rung der Drehachse ohne Entfernung der Tragerblocke von 
den sie tragenden Holmen zeitweise losbar ist, weil eine sol- 15 
che Anordnung eine stabile Halterung auch fur einen ver- 
haltnismaBig groBen und/oder schweren Formhalftentrager 
darstellt, und zwar unabhangig von der jeweiligen relatives 
Entfernung zwischen den Formaufspannplatten und dem 
Formhalftentrager, wobei diese Stabilitat vorteilhafterweise 20 
noch dadurch erhoht werden kann, daB sich der dem Ma- 
schinenrahmen unmittelbar benachbarte - untere - Trager- 
block mittels Rollen und/oder Kufen auf dem die unterhalb 
der Holme verlaufende Begrenzung des Maschinenrahmens 
bildenden Maschinenbett abstutzt. Die Trennung der gesam- 25 
ten Formaufspanneinrichtung in zwei im wesentlichen hori- 
zontal angeordnete stabile Tragerblocke, von denen jeder 
mit mindestens einer eigenen Antriebseinrichtung versehen 
ist, und einen mit einer im wesentlichen vertikal ausgerich- 
teten Drehachse versehenen Formhalftentrager erweist sich 30 
daruber hinaus insbesondere bei einer erforderlichen Aus- 
wechslung des Formhalftentragers als sehr vorteilhaft, da 
dann einerseits nur die Masse des eigentlichen Formhalften- 
tragers be wegt werden muB und andererseits mittels der ge- 
trennten Antriebseinrichtungen fur die Tragerblocke eine 35 
exakte Einjustierung eines neu eingesetzten Formhalftentra- 
gers ermoglicht wird, bevor diese Antriebseinrichtungen an- 
schlieBend nur noch synchron betrieben werden. 
[0016] Eine vorteilhafte Weiterbildung der in Rede ste- 
henden Vorrichtung ist auch dann gegeben, wenn der Form- 40 
halftentrager auf seinen den Tragerblocken zugewandten 
AuBenftachen mit kraftschlussig oder einstuckig mit ihm 
verbundenen und seine Drehachse verifizierenden Drehzap- 
fen verbunden ist, weil dies bei gleichzeitiger Minimierung 
der Masse der Drehachse eine spielfreie Zuordnung des 45 
Formhalftentragers zu seiner Drehachse sicherstellt, so daB 
die jeweils einwandfreie Positionierung des Formhalftentra- 
gers zwischen den Formaufspannplatten nur noch von der 
Gestaltung und der Justierung der in den Tragerblocken an- 
geordneten Lager abhangt. 50 
[0017] Als besonders vorteilhaft erweist sich dabei eine 
Ausfuhrungsform der erflndungsgemaBen Vorrichtung, bei 
der die Lange der Drehzapfen so bemessen ist, daB sie in die 
in den Tragerblocken angeordneten Lager in hinreichendem 
MaBe hineinragen, und daB mindestens eines der Lager in 55 
den Tragerblocken in Richtung auf eine der Formaufspann- 
platten zu offnen und nach der Freigabe und/oder der Auf- 
nahme eines Drehzapfens wieder zu schlieBen ist, weil dies 
vor allem das Auswechseln schwerer Formhalftentrager 
sehr vereinfacht, indem zu diesem Zweck insbesondere das 60 
Lager des oberen Tragerblockes geoffhet, der Tragerblock 
mittels seiner mindestens einen Antriebseinrichtung kurzfri- 
stig und separat in Richtung auf eine der Formaufspannplat- 
ten weggefahren, der Formhalftentrager mittels entspre- 
chender Anschlagmittel bekannter Art von einem Deeken- 65 
kran erfaBt, senkrecht aus dem im unteren Tragerblock an- 
geordneten Lager herausgezogen und dann entfernt werden 
kann, wahrend anschlieBend ein neuer Formhalftentrager in 



umgekehrter Reihenfolge einsetzbar ist, wobei abschlieBend 
mittels der mindestens einen Antriebseinrichtung des oberen 
Tragerblockes die Drehachse sehr genau ausgerichtet wer- 
den kann, bevor im Normaibetrieb alle Antriebseinrichtun- 
gen der Tragerblocke wieder synchron betatigt werden. 
[0018] Bei einer weiteren Ausfuhrungsform der vorlie- 
genden Vorrichtung ist es dagegen als vorteilhaft anzusehen, 
daB die Drehzapfen vor den Eingangsoffnungen der Lager 
enden, dort jedoch mittels Kupplungsvorrichtungen bekann- 
ter Art mit standig in den Lagern gehaltenen und aus den 
Eingangsoffnungen der Lager stiickweise herausstehenden 
weiteren Drehzapfen form- und/oder kraftschlussig verbind- 
bar sind, da dies - beispielsweise mangels eines entspre- 
chenden Deckenkranes oder sonstiger Gegebenheiten - 
ebenfalls auf einfache Weise das Auswechseln von Form- 
halftentragern gestattet, indem - beispielsweise nach Aus- 
richten des Formhalftentragers in eine vorgegebene Winkel- 
stellung und anschlieBendes Losen entsprechender Siche- 
rungsbolzen - der Formhalftentrager mittels einer geeigne- 
ten Werkzeugwechselvorrichtung bekannter Art seitlich aus 
dem Bereich der Tragerblocke herausgezogen bzw. in um- 
gekehrter Reihenfolge eingesetzt wird. 
[0019] Als vorteilhaft ist auch eine Ausfuhrungsform der 
erfindungsgemaBen Vorrichtung anzusehen, bei der der 
Formhalftentrager senkrecht zu seiner Drehachse eine Quer- 
schnittsflache in Form eines regeimaBigen geradzahligen 
Vielecks aufweist, wobei jede parallel zur Drehachse ange- 
ordnete Seitenflache als Anschlagflache fur mindestens eine 
weitere Formhalfte verwendbar ist, da damit von vornherein 
eine groBe Flexibilitat der einmai vorhandenen SpritzgieB- 
maschine erreicht wird, insbesondere dann, wenn auBerdem 
noch im zusammengefahrenen Zustand der mit Formhalften 
bestuckten Formaufspannplatten und des mit weiteren 
Formhalften bestuckten Formhalftentragers an die von wei- 
teren, nicht den Formaufspannplatten unmittelbar gegen- 
uberstehenden Seitenflachen des Formhalftentragers gehal- 
tenen weiteren Formhalften zur Ausbildung zusatzlicher 
kompletter SpritzgieBformen erganzende Formhalften an- 
legbar sind, die von in jeweils vorgegebener Richtung ver- 
fahrbaren und jeweils mit mindestens einer zugehorigen 
Plastifizier- und Einspritzeinheit bestuckten weiteren Form- 
aufspannplatten getragen werden, womit in einem Maschi- 
nenzyklus entweder ein SpritzgieBartikel aus mehr als zwei 
Kunststoffschmelzen aufgebaut werden kann oder mehr als 
ein SpritzgieBartikel aus jeweils mindestens zwei Kunst- 
stoffschmelzen gleichzeitig hergestellt werden konnen. 
[0020] Bei einer anderen Ausfuhrungsform der vorliegen- 
den Vorrichtung ist es dagegen als sehr vorteilhaft anzuse- 
hen, daB der Formhalftentrager senkrecht zu seiner Dreh- 
achse eine Querschnittsflache in Form eines unregelmaBi- 
gen geradzahligen Vielecks aufweist, wobei nur bestimmte 
Paare von untereinander und relativ zur Drehachse parallel 
angeordneten Seitenflachen als Anschlagflachen fur jeweils 
mindestens eine weitere Formhalfte verwendbar sind, insbe- 
sondere in dem Fall, daB der Formhalftentrager senkrecht zu 
seiner Drehachse eine Querschnittsflache in Form eines ge- 
streckten Rechtecks aufweist, wobei nur die parallel zur 
Drehachse angeordneten und die Langskanten des Recht- 
ecks ausbiidenden Seitenflachen als Anschlagflachen fur je- 
weils mindestens eine weitere Formhalfte verwendet wer- 
den, da es mit einer soichen Gestaltung des Formhalftentra- 
gers - zumindest in dem Fall, dafi von vornherein eine Be- 
grenzung der Zahl seiner parallel zu seiner Drehachse aus- 
gerichteten Seitenflachen, die mit Formhalften bestuckbar 
sind, akzeptiert wird - ermoglicht wird, den Formhalftentra- 
ger mit einem kleineren Volumen und damit auch mit einer 
kleineren Masse zu versehen, was einerseits den Auf wand 
fur seine Abstandsanderungen zu den Formaufspannplatten 
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und seine Verschwenkbewegungen verringert und anderer- 
seits eine merkliche Verkurzung der Zykluszeiten der Ge- 
samtvorrichtung gestattet. 

[0021] Als vorteilhaft erweist, sich auch eine Weiterbil- 
dung der in Rede stehenden Vorrichtung, bei der mindestens 
einer der Drehzapfen direkt oder iiber ein Getriebe mit ei- 
nem an oder auf dem unmittelbar benachbarten Tragerblock 
angeordneten Antriebsmotor verbunden ist, da mit einer sol- 
chen Anordnung - vor allem bei schweren Formhalftentra- 
gern - auf minimaiem Ubertragungswege ein einwandfreies 
Verschwenken von einer in die andere vorgegebene Position 
gewahrleistet wird, wobei der Antriebsmotor beispielsweise 
ein Elektromotor oder ein Hydromotor bekannter Art sein 
kann, der in besonders vorteilhafter Weise jeweiis iiber ei- 
nen Winkelcodierer gesteuert wird. 

[0022] Eine vorteilhafte Ausfuhrungsform der erfindungs- 
gemaBen Vorrichtung ist auch gegeben, wenn die erwunsch- 
ten Endstellungen der Schwenkbewegungen des Formhalf- 
tentragers um seine im wesentlichen vertikal ausgerichtete 
Drehachse mittels eines oder mehrerer Indexelemente kon- 
trolliert und flxiert werden, weil damit einerseits die Arbeit 
des Antriebsmotors von einem unabhangigen Uberwa- 
chungselement kontrolliert und andererseits sichergestellt 
wird, daB der - schwere - Formhalften trager bei abgeschal- 
tetem Antriebsmotor keine selbstandigen Driftbewegungen 
um seine Drehachse ausfuhrt, wobei dies vorteilhafterweise 
dadurch verifizierbar ist, daB als Indexeiement ein an einem 
Tragerblock festgelegter hydraulisch betatigter Haltestift 
verwendet wird, der jeweiis mit einer komplementaren Boh- 
rung in der dem ihn haltenden Tragerblock zugewandten 
AuBenseite des Formhalftentragers zusammenwirkt, oder 
daB als Indexeiement ein an einem Tragerblock festgelegter 
Haltestift verwendet wird, der mittels Federkraft eine roll- 
bare Kugel auf die dem ihn haltenden Tragerblock zuge- 
wandten AuBenseite des Formhalftentragers driickt, bei Er- 
reichen einer gewiinschten Endstellung in eine vorgegebene 
Bohrung in der AuBenseite eintaucht und mittels eines Elek- 
tromagneten aus dieser Bohrung zuruckziehbar ist und so- 
mit eine Kugelrasteinrichtung bekannter Art ausbildet. 
[0023] Bei einer anderen Weiterbildung der vorliegenden 
Vorrichtung erweist es sich auch als vorteilhaft, daB die wei- 
teren Formhalften am Formhalftentrager auswechseibar be- 
festigt sind, insbesondere dann, wenn auBerdem die Befesti- 
gung der weiteren Formhalften am Formhalftentrager mit- 
tels Schneliverschlussen bekannter Art erfolgt, weil damit 
eine besonders hohe Flexibilitat der gesamten Vorrichtung 
hinsichtlich des von ihr herstellbaren Artikelsortiments er- 
reicht wird. 

[0024] Als sehr vorteilhafte Weiterbildung der in Rede 
stehenden Vorrichtung ist auch eine solche anzusehen, bei 
der die Antriebseinrichtungen zur Veranderung des jeweili- 
gen relativen Abstandes zwischen den Formaufspannplatten 
und jedem Tragerblock hydraulisch betatigte Kolben-Zylin- 
der-Einheiten sind, die mit ihrem einen Endbereich kraft- 
schlussig mit der verfahrbaren Formaufspannplatte und mit : 
ihrem anderen Endbereich kraftschlussig mit einem der Tra- 
gerbloeke verbunden und parallel zur Langsrichtung der 
Holme verfahrbar sind, da es sich bei solchen Antriebsein- 
richtungen um bekannte und bewahrte Aggregate handelt, 
mit denen gewunschte Positionen mit groBer Prazision an- ( 
fahrbar sind und die bei der hier gewahlten Konstruktions- 
form gewahrleisten, daB zunachst immer ein eindeutiger Zu- 
sammenhang zwischen dem Formhalftentrager und der ver- 
fahrbaren Formaufspannplatte herstellbar ist, bevor beide 
gemeinsam uber die SchlieBeinheit mit der feststehenden £ 
Formaufspannplatte in Wechselwirkung treten. Das erweist 
sich insbesondere dann als vorteilhaft, wenn die in Rede ste- 
hende Vorrichtung aus betrieblichen Griinden zeitweise als 



einfache Einkomponenten-SpritzgieBmaschine mit einem 
Standardwerkzeug verwendet werden soli, dessen zweite 
Formhalfte dann fur eine Reihe von SpritzgieBzyklen an ei- 
ner vorgegebenen Seitenflache des nunmehr unverschwenk- 
5 bar benutzten Formhalftentragers festlegbar ist. In entspre- 
chender Weise kann der Formhalftentrager - wenn aus be- 
trieblichen Griinden wunschenswert oder erforderlich - mit 
der in Rede stehenden Anordnung in vorteilhafter Weise 
auch zeitweise als Mittelblock eines Etagenwerkzeugs be- 
to kannter Art zur Herstellung jeweiis zweier gleicher oder un- 
terschiedlicher SpritzgieBartikel aus jeweiis mindestens ei- 
ner Kunststoffschmelze verwendet werden. 
[0025] Bei einer weiteren Ausfuhrungsform der erfln- 
dungsgemaBen Vorrichtung ist es auch als vorteilhaft anzu- 
15 sehen, daB einzelne oder alle Formhalften an mindestens ei- 
ner ihrer sich zwischen Anlageflache und Trennebene er- 
streckenden Seitenflachen mindestens eine EingangsofY- 
nung eines AnguBkanals zum AnschluB jeweiis einer geeig- 
net ausgerichteten und verfahrbaren Plastifizier- und Ein- 
20 spritzeinheit aufweisen, weil sich damit die AnguBkanale 
zwischen dem Diisenausgang jeder - normalerweise mit 
Ausnahme der durch die feststehende Formaufspannplatte 
hindurchgefuhrten - Plastifizier- und Einspritzeinheit und 
dem jeweiligen Formnest einer SpritzgieBform gegenuber 
25 dem vorgegebenen Stand der Technik wesentlich verkiirzen 
lassen - jedenfalls dann, wenn die jeweilige Hohe der be- 
troffenen Formhalfte rein raumlich gesehen eine solche An- 
lage der Dtise einer Plastifizier- und Einspritzeinheit zulaBt. 
Als entsprechend vorteilhaft erweist sich - zumindest in 
30 speziellen Anwendungsfallen - auch eine Weiterbildung der 
vorliegenden Vorrichtung, bei der der Formhalftentrager an 
mindestens einer seiner parallel zu seiner Drehachse ausge- 
richteten Seitenflachen mindestens eine Eingangsoffnung 
eines AnguBkanals zum AnschluB jeweiis einer geeignet 
35 ausgerichteten und verfahrbaren Plastifizier- und Einspritz- 
einheit aufweist, wobei jeder AnguBkanal zur Beaufschla- 
gung mindestens einer von dem Formhalftentrager gehalte- 
nen und im geschlossenen Zustand mit einer der auf einer 
der Formaufspannplatten befestigten Formhalften eine voll- 
40 standige SpritzgieBform ausbildenden weiteren Formhalften 
mit einer vorgegebenen Kunststoffschmelze dient, weil dies 
die Flexibilitat der gesamten Vorrichtung deutlich erhoht, 
und zwar sowohl beziiglich der in jedem individuellen Fall 
moglichen Raumausnutzung als auch der Moglichkeit, das 
15 Formnest einer SpritzgieBmaschine gegebenenfalls gleich- 
zeitig oder unmittelbar aufeinander folgend mit mehr als ei- 
ner Kunststoffschmelze zu fullen. 

[0026] Ein Ausfuhrungsbeispiel der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung ist in der Zeichnung dargestellt. 
>o [0027] Eszeigen: 

[0028] Fig. 1: Ausschnitt aus der Seitenansicht einer 
SpritzgieBmaschine mit alien fur die vorliegende Erfindung 
wesentlichen Bestandteilen einer solchen Vorrichtung in 
schematischer und teilweise durchbrochener Darstellung. 
i5 [0029] Fig. 2: Schnitt A-A aus Fig. 1 - in ebenfalls sche- 
matischer und teilweise durchbrochener Darstellung. 
[0030] Die Fig. 1 zeigt einen Ausschnitt aus der Seitenan- 
sicht einer SpritzgieBmaschine mit alien fur die vorliegende 
Erfindung wesentlichen Bestandteilen einer solchen Ma- 
0 schine in schematischer und teilweise durchbrochener Dar- 
stellung. Demzufolge ist auf einem hier - da von bekannter 
Art - nur angedeuteten Maschinenrahmen 1, dessen oberer 
Randbereich als Maschinenbett 2 ausgebildet ist, eine fest- 
stehende Formaufspannplatte 3 aufgestandert und kraft- 
5 schliissig mit dem Maschinenrahmen 1 verbunden, die im 
vorliegenden Fall zwei Paare von kraftschlussig mit ihr ver- 
bundenen und im wesentlichen horizontal ausgerichteten 
Holmen 4, 5 - von denen in der vorliegenden Zeichnung nur 
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jeweils ein Holm 4, 5 jedes Paares sichtbar ist - halt. Die 
Paare von Holmen 4, 5 fuhren zu einer hier - da gleichfalls 
von bekannter Art - nicht explizit dargestellten Gegen- 
druckplatte, die ebenfalls auf dem Maschinenrahmen 1 auf- 
gestandert und kraftschlussig mit diesem sowie mit den an- 5 
deren Enden der Paare von Holmen 4, 5 verbunden ist. Auf 
den Holmen 4, 5 ist eine auf diesen verfahrbare Formauf- 
spannplatte 6 in bekannter Art und Weise angeordnet, die 
mittels einer hier - da ebenfalls von bekannter Art - nur an- 
gedeuteten SchlieBeinheit 7, beispielsweise einer zwischen 10 
Gegendruckplatte und verfahrbarer Formaufspannplatte 6 
angeordneten und wirksamen hydraulisch betatigten Koi- 
ben-Zy Under- Anordnung oder einem statt dessen von einer 
hydraulischen Kolben-Zylinder-Anordnung oder auch von 
einem Elektromotor uber eine Ritzel-Zahnstangen-Anord- 15 
nung betatigten Kniehebelmechanismus oder einer sonsti- 
gen als gleichwirkendes Mittel anzusehenden Antriebsvor- 
richtung, auf den Holmen 4, 5 verfahren wird. 
[0031] Auf jedem Paar von Holmen 4, 5 ist auBerdem zwi- 
schen den Formaufspannplatten 3, 6 je ein im wesentiichen 20 
horizontal ausgerichteter stabiler Tragerblock 8, 9 angeord- 
net, der die ihn tragenden Holme 4, 5 mit Fuhrungsbohrun- 
gen 10, 11, 12, 13 - von denen hier nur die Fuhrungsbohrun- 
gen 10, 12 sichtbar sind (vgl Fig. 2) - umfaBt und mittels 
zweier - was jedoch nicht zwangslaufig und durch jede An- 25 
zahl von M mindestens einer" ersetzbar ist - Antriebseinrich- 
tungen 14, 15, 16, 17 - von denen hier nur die Antriebsein- 
richtungen 14, 16 sichtbar sind (vgl. Fig. 2) - auf den ihn 
tragenden Holmen 4, 5 seinerseits relativ zu den Formauf- 
spannplatten 3, 6 verfahrbar ist. Die Antriebseinrichtungen 30 
14, 15, 16, 17 sind im dargestellten Fall hydraulisch beta- 
tigte Koiben-Zylinder-Anordnungen, die sowohl mit der 
verfahrbaren Formaufspannplatte 6 als auch mit dem jewei- 
ligen Tragerblock 8, 9 - beispielsweise uber Anschlagla- 
schen 50, 51, 52, 53, 54, 55 bekannter Art, von denen die 35 
Anschlaglaschen 54, 55 allerdings erst in Fig. 2 sichtbar 
sind - kraftschlussig verbunden sind, wobei die hydraulisch 
betatigten Koiben-Zylinder-Anordnungen selbstverstand- 
lich einerseits auch durch jedes andere gleichwirkende Mit- 
tel, beispielsweise von Elektromotoren betatigte Spindel- 40 
triebe oder Ritzel-Zahnstangen-Anordnungen, ersetzbar und 
andererseits auch nicht zwangslaufig an der verfahrbaren 
Formaufspannplatte 6, sondern statt dessen an der festste- 
henden Formaufspannplatte 3 oder unmitteibar am Maschi- 
nenrahmen 1 festlegbar sind, auch wenn es sich in der Ver- 45 
gangenheit, beispielsweise bei den Etagen-SpritzgieBma- 
schinen, als zweckmaBig herausgestellt hat, die Steuerung 
eines zusatzlich zur verfahrbaren Formaufspannplatte 6 zu 
verschiebenden Bauteils einer SpritzgieBmaschine so mit 
der Steuerung der verfahrbaren Formaufspannplatte 6 zu ko- 50 
ordinieren, daB der Bewegungszustand der letzteren als pri- 
mare BezugsgroBe fur die Bewegung des zusatzlichen Bau- 
teils herangezogen wird. 

[0032] Die Tragerblocke 8, 9 halten im dargestellten - 
aber nicht zwangslaufigen - Fall einen als quadratische - 55 
oder gegebenenfalls auch rechteckige - Platte ausgebildeten 
und urn eine im wesentlichen vertikal ausgerichtete und ein 
Paar der Schmalseiten der Platte durchstoBende Drehachse 
verschwenkbaren Formhalftentrager 18, der mittels in Fig. 2 
dargestellter, kraftschlussig mit der Platte verbundener und 60 
miteinander fluchtender Drehzapfen 19, 20 - die selbstver- 
standlich auch durch eine durchgehende, ebenfalls kraft- 
schlussig mit dem plattenformigen Korper des Formhalften- 
trager 18 verbundene Achse ersetzbar sind - mit in den Tra- 
gerblocken 8, 9 derart angeordneten Lagem 21, 22 in Ein- 65 
griff steht, daB diese bei Parallel stellung der Tragerblocke 8, 
9 in einer im wesentlichen vertikal ausgerichteten Ebene 
miteinander fluchten. Zur Erleichterung der Schwenkbewe- 
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gungen des Formhalftentragers 18 ist im jeweiligen FuBbe- 
reich der Drehzapfen 19, 20 je ein Gleit- oder Drehlager 23, 
24 bekannter Art angeordnet, das die dem jeweiligen Tra- 
gerblock 8, 9 unmitteibar gegenuberstehende AuBenflache 
des Formhalftentragers 18 schonend abstutzt. Daruber hin- 
aus ist der in das Lager 21 des oberen Tragerbiocks 8 ein- 
greifende Drehzapfen 19 uber ein Getriebe 25 an einen in 
unmitteibarer Nachbarschaft auf dem oberen Tragerblock 8 
angeordneten Antriebsmotor 26 bekannter Art, beispiels- 
weise einen Elektro- oder Hydromotor, angekoppelt, der im 
dargestellten - jedoch ebenfalls nicht zwangslaufigen - Fall 
mittels eines ihn steuernden Winkelcodierers 27 die 
Schwenkbewegungen des Formhalftentragers 18 bewirkt. 
[0033] Selbstverstandlich konnen die vorgenannten Kon- 
struktionselemente der SpritzgieBmaschine auch durch je- 
des gleichwirkende Mittel bekannter Art ersetzt werden, so 
beispielsweise die quadratische oder rechteckige Platte 
durch einen beliebig geformten, zweckentsprechenden pris- 
matischen Korper mit einer senkrecht zur Drehachse ge- 
schnittenen Querschnittsflache in Form eines regelmaBigen 
oder auch unregelmaBigen geradzahligen oder ungradzahli- 
gen Vielecks, das nur ein oder mehrere Paare von parallel 
zueinander und zur Drehachse ausgerichteten Seitenflachen 
aufweisen muB, oder der auf dem oberen Tragerblock 8 an- 
geordnete Antriebsmotor 26 durch einen solchen, der ohne 
Zwischenschaltung eines Getriebes 25 unmitteibar an den 
Drehzapfen 19 angekoppelt ist, oder aber durch eine - zu- 
satziiche oder alternative - gleichartige Anordnung mit oder 
ohne Getriebe 25 an oder auf dem unteren Tragerblock 9. 
Ebenso kann der durch einen Winkelcodierer gesteuerte An- 
triebsmotor beispielsweise durch einen elektrischen Servo- 
motor ersetzt werden. Auch iassen sich die Drehzapfen 19, 
20 - oder eine an ihrer Stelle verwendete durchgehende 
Achse - derart gestalten, daB eine Teillange von ihnen dau- 
erhaft in den Lagern 21, 22 gehalten wird und nur mit vorge- 
gebenem Langenanteil aus den Lagern 21, 22 herausragt, 
wahrend am Formhalftentrager 18 nur entsprechend ver- 
kiirzte Teilbereiche der Drehzapfen 19, 20 vorhanden sind, 
die auBerhalb der Lager 21, 22 mit den vorgenannten Lan- 
genanteilen mittels Kupplungsvorrichtungen bekannter Art 
form- und kraftschlussig verbindbar und sicherbar sind. 
[0034] Der Formhalftentrager 18 tragt und halt auf seinen 
beiden groBen Flachen weitere Formhalften 28, 29, die auch 
als einfache Kerne ausgebildet sein konnen und die im zu- 
sammengefahrenen Zustand nach der entsprechenden Beta- 
tigung der SchlieBeinheit 7 mit den auf den Formaufspann- 
platten 3, 6 in bekannter Weise gehaltenen Formhalften 30, 
31 vervollstandigte SpritzgieBformen 32, 33 ausbilden, die 
uber AnguBkanale 34, 35 von je einer Plastifizier- und Ein- 
spritzeinheit 36, 37 (s. a. Fig. 2), die hier - da von bekannter 
Art - nur angedeutet sind, mit Kunststoffschmelzen beauf- 
schlagt werden, wobei eine SpritzgieBform 32, 33 grund- 
satzlich auch uber mehrere - hier nicht explizit dargestellte 
- AnguBkanale von einer oder mehreren Plastifizier- und 
Einspritzeinheiten 36, 37 gleichzeitig oder unmitteibar 
nacheinander mit einer oder mehreren - dann normaler- 
weise unterschiedlichen - Kunststoffschmelzen beauf- 
schlagbar ist. Die AnguBkanale 34, 35 konnen dabei gege- 
benenfalls - was hier ebenfalls nicht explizit dargestellt ist - 
auch durch die verfahrbare Formaufspannplatte 6 oder den 
Formhalftentrager 18 verlaufen; bezuglich der Plastifizier- 
und Einspritzeinheiten 36, 37 wird hier im allgemeinen - 
mit Ausnahme der ublicherweise auf der den SpritzgieBfor- 
men 32, 33 abgekehrten Seite der feststehenden Formauf- 
spannplatte 3 installierten Plastifizier- und Einspritzeinheit 
36 - vorausgesetzt, daB sie verfahrbar im Seitenbereich der 
SpritzgieBmaschine vorgehalten und nur im geschlossenen 
Zustand der SpritzgieBformen 32, 33 an die jeweiligen An- 
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guBoffnungen 39 angelegt werden. 

[0035] Die vorliegende SpritzgieBmaschine ist dazu be- 
stimmt, SpritzgieBartikel aus mindestens zwei Kunststoff- 
schmelzen aufzubauen, die nicht durch gieichzeitiges oder 
unmittelbar nacheinander erfolgendes Einspritzen mehrerer 
KunststofFschmeizen in eine einzige SpritzgieBform zur Er- 
zeugung sandwichartig aufgebauter SpritzgieBartikel her- 
steilbar sind. Zu diesem Zweck wird nach dem Zusammen- 
fahren der SpritzgieBformen 32, 33 beispielsweise in der 
rechts dargestellten SpritzgieBform 32 nur ein verlorener 
Kern aus einer von der Plastifizier- und Einspritzeinheit 36 
gelieferten Kunststoffschmelze gespritzt, wahrend in der 
links dargestellten SpritzgieBform 33 ein zuvor in der 
SpritzgieBform 32 erzeugter verlorener Kern mit einer von 
der Plastifizier- und Einspritzeinheit 37 gelieferten Kunst- 
stoffschmelze vervollstandigt wird. Danach werden die 
Formaufspannplatten 3, 6 und der Formhalftentrager 18 mit- 
tels der SchlieBeinheit 7 und der Antriebseinrichtungen 14, 
15, 16, 17 auseinandergefahren, der Formhalftentrager 18 
mittels des Antriebsmotors 26 um einen Winkei von 180° 
um seine im wesentlichen vertikal ausgerichtete Drehachse 
verschwenkt, der fertiggestellte SpritzgieBartikel aus der 
SpritzgieBform 33 an geeigneter Stelle seines Schwenkwe- 
ges ausgestoBen und die SpritzgieBformen 32, 33 zur Wie- 
derholung der vorgenannten Einspritzvorgange wieder zu- 
sammengefahren. Bei Verwendung eines Formhalftentra- 
gers 18 mit einer anderen Querschnittsflache senkrecht zu 
seiner Drehachse als in der dargestellten Form vorausge- 
setzt, insbesondere einer als regelmaBiges geradzahliges 
Vieleck ausgestalteten Querschnittsflache, lassen sich bei 
kleineren Schwenkschritten von beispielsweise 90° oder 60° 
um die Drehachse entweder in einem Maschinenzyklus 
mehrere SpritzgieBartikel aus zwei Kunststoffschmelzen 
oder auch ein oder einige wenige SpritzgieBartikel aus mehr 
als zwei Kunststoffschmelzen herstellen. Die Kunststoff- 
schmelzen konnen dabei unterschiedliche Materialeigen- 
schaften, unterschiedliche Farben oder unterschiedliche Ei- 
genschaften ihrer Lichtdurchlassigkeit aufweisen, in be- 
stimmten Fallen aber auch durchaus identisch sein, wenn die 
herzustellenden SpritzgieBartikel zu ihrer Qualitatsverbes- 
serung einen schrittweisen HerstellungsprozeB aus ein- und 
demselben Material nahelegen. 

[0036] Fur besonders schwere Formhalftentrager ist es 
empfehlenswert, den unteren Tragerblock 9 zusatzlich mit- 
tels Rollen und/oder Kufen 40 auf dem Maschinenbett 2 ab- 
zustiHzen. AuBerdem kann der Formhalftentrager 18 noch 
mit Justierdornen 41 versehen sein, die mit entsprechenden 
Bohrungen in den von den Formaufspannplatten 3, 6 gehal- 
tenen Formhalften 30, 31 wechselwirken, was selbstver- 
standlich auch bei umgekehrter Anordnung dieser Einrich- 
tungen durchfuhrbar ist. 

[0037] Die Fig. 2, in der bereits in Fig. 1 verwendete Be- 
zugszeichen identische Konstruktionselemente wie dort be- 
zeichnen, zeigt zusatzlich zur Fig. 1 die paarweise Anord- 
nung der Holme 4, 5, die vollstandige Anordnung der An- 
triebseinrichtungen 14, 15, 16, 17, den Veriauf des AnguB- 
kanals 35 mit der AnguBoffnung 39 in der Formhalfte 31 
einschlieBlich der - allerdings nur angedeuteten -- Plastifi- 
zier- und Einspritzeinheit 37 sowie die Drehzapfen 19, 20 in 
den Lagern 21, 22, wobei die strichpunktierten Linien neben 
dem Lager 21 in dem oberen Tragblock 8 symbolisch an- 
deuten, daB dieses Lager 21 in Richtung auf eine der Form- 
aufspannplatten 3, 6 geoffnet werden kann, um den Dreh- 
zapfen 19 und damit den gesamten Formhalftentrager 18 fur 
eine Auswechslung mittels - nicht dargestelltem - Decken- 
kran oder einem entsprechenden Hilfsmittei freizugeben. 
Dariiber hinaus verdeutlicht die Fig. 2 die Kopplung des 
Antriebsmotors 26 und des Drehzapfens 19 uber das Ge- 



10 



15 



20 



25 



30 



triebe 25 und zeigt zusatzlich ein Indexelement 43, das zur 
zusatzlichen Festlegung der jeweiligen Endstellung der 
Schwenkbewegungen des Formhalftentragers 18 und insbe- 
sondere auch zur Vermeidung von Driftbewegungen dieses 
Formhalftentragers 18 bei abgeschaltetem Antriebsmotor 26 
dient. Von dem Indexelement 43 ist hier vorausgesetzt, daB 
es sich um einen von einer am oberen Tragerblock 8 festge- 
legten hydraulisch betatigten Kolben-Zylinder-Anordnung 
verschiebbaren Haltestift 44 handelt, der mit entsprechen- 
den Haltebohrungen 45 in der dem Tragerblock 8 unmittel- 
bar gegenuberliegenden AuBenflache des Formhalftentra- 
gers 18 wechselwirkt. Selbstverstandlich kann ein solches 
Indexelement auch durch jedes andere gleichwirkende Mit- 
tel ersetzt werden, beispielsweise durch eine bereits oben im 
Detail beschriebene elektromagnetisch entriegelbare Kugel- 
rasteinrichtung. Im ubrigen ist auch die dargestellte Anord- 
nung der Holme 4, 5 nicht zwangslaufig, sondern kann 
selbstverstandlich auch durch eine solche ersetzt werden, 
bei der der obere Tragerblock 8 oder der untere Tragerblock 
9 oder beide jeweils durch mehr als zwei Holme 4, 5 getra- 
gen und abgestutzt werden. 

[0038] Selbstverstandlich beschrankt sich das mit den vor- 
stehenden Ausfuhrungen nachgesuchte Patentbegehren 
nicht auf das dargestellte Ausfuhrungsbeispiel, sondern be- 
trifft alle von der Merkmalskombination des Patentan- 
spruchs 1 erfaBten moglichen Ausfuhrungsformen einer 
Vorrichtung zur Herstellung von SpritzgieBartikeln aus min- 
destens zwei Kunststoffschmelzen. 

Bezugszeichenliste 
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45 



50 



55 
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1 Maschinenrahmen 

2 Maschinenbett 

3 feststehende Formaufspannplatte 
4, 5 Holme 

6 verfahrbare Formaufspannplatte 

7 SchlieBeinheit bekannter Art 
8, 9 Tragerblocke 

10, 11, 12, 13 Fuhrungsbohrungen 
14, 15, 16, 17 Antriebseinrichtungen 
18 Formhalftentrager 
19, 20 Drehzapfen 
21, 22 Lager 

23, 24 Gieit- oder Drehlager 

25 Getriebe 

26 Antriebsmotor 

27 Winkelcodierer 

28, 29 weitere Formhalften 
30, 31 Formhalften 
32, 33 SpritzgieBformen 
34, 35 AnguBkanale 

36, 37 Plastifizier- und Einspritzeinheiten 
38, 39 AnguBoffhungen 

40 Rollen und/oder Kufen 

41 Justierdorne 

42 Bohrungen 

43 Indexelement 

44 Haltestift 

45 Haltebohrungen 

50, 51, 52, 53, 54, 55 Anschiaglaschen 



Patentanspruche 



1. 



Vorrichtung zur Herstellung von SpritzgieBartikeln 
aus mindestens zwei Kunststoffschmelzen, die zwi- 
schen einer ortsfest auf einem Maschinenrahmen in- 
stallierten feststehenden Formaufspannplatte und einer 
auf mindestens vier zwischen der feststehenden Form- 
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aufspannplatte und einer ebenfails ortsfest auf dem 
Maschinenrahmen installierten Gegendruckplatte an- 
geordneten, im wesentlichen horizontal verlaufenden 
Holmen verfahrbaren FormaufspannpLatte eine relativ 
zu dieser ihrerseits verfahrbare und um eine senkrecht 5 
zur Langsachse der Holme ausgerichtete Drehachse 
verseh wenkb are weitere Formauf spanneinrichtung 
aufweist, die auf mindestens zwei mit Abstand unter- 
einander und relativ zur Drehachse parallel ausgerich- 
teten Seitenflachen mit den Formhalften der Formauf- to 
spannplatten zusammenwirkende weitere Formhalften 
tragt, wobei jede der Formaufspannpiatten mit minde- 
stens einer Offnung versehen 1st, die den AnschluB je- 
weils einer Plastifizier- und Einspritzeinheit an jeden 
von einem oder mehreren AnguBkanalen in den von 15 
den Formaufspannpiatten gehaltenen Formhalften ge- 
stattet, dadurch gekennzeichnet, daB die weitere 
Formaufspanneinrichtung (8, 9, 18) aus zwei in einer 
im wesentlichen vertikal ausgerichteten Ebene mit Ab- 
stand ubereinander angeordneten und jeweils an min- 20 
destens zwei in einer im wesentlichen horizontal aus- 
gerichteten Ebene angeordneten Holmen (4, 5) gefiihr- 
ten stabilen Tragerblocken (8, 9), die jeweils mit einem 
Lager (21, 22) fur die im wesentlichen vertikal ausge- 
richtete Drehachse (19, 20) eines prismenformigen 25 
Formhalftentragers (18) versehen sind, aus diesem der 
Aufnahme der weiteren Formhalften (28, 29) dienen- 
den Formhalftentrager (18) und aus mindestens zwei 
Antriebseinrichtungen (14, 15, 16, 17), mittels derer 
der jeweilige relative Abstand zwischen den Formauf- 30 
spannplatten (3, 6) und jedem Tragerblock (8, 9) in 
Langsrichtung der Holme (4, 5) veranderbar ist, be- 
steht, wobei Lager (21, 22) und/oder Drehachse (19, 
20) derart. ausgebildet sind, daB die von den Lagern 
(21, 22) bewirkte Halterung der Drehachse (19, 20) 35 
ohne Entfernung der Tragerblocke (8, 9) von den sie 
tragenden Holmen (4, 5) zeitweise losbar ist, 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Formhalftentrager (18) auf seinen 
den Tragerblocken (8, 9) zugewandten AuBenflachen 40 
mit kraftschlussig oder einstiickig mit ihm verbunde- 
nen und seine Drehachse (19, 20) verifizierenden Dreh- 
zapfen (19, 20) verbunden ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Lange der Drehzapfen (19, 20) so be- 45 
messen ist, daB sie in die in den Tragerblocken (8, 9) 
angeordneten Lager (21, 22) in hinreichendem MaBe 
hineinragen, und daB mindestens eines der Lager (21, 
22) in den Tragerblocken (8, 9) in Richtung auf eine 
der Formaufspannpiatten (3, 6) zu offnen und nach der 50 
Freigabe und/oder der Aufnahme eines Drehzapfens 
(19, 20) wieder zu schlieBen ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Drehzapfen (19, 20) vor den Ein- 
gangsoffnungen der Lager (21, 22) enden, dort jedoch 55 
mittels Kupplungsvorrichtungen bekannter Art. mit 
standig in den Lagern (21, 22) gehaltenen und aus den 
Eingangsoffnungen der Lager (21, 22) stuckweise her- 
ausstehenden weiteren Drehzapfen form- und/oder 
kraftschlussig verbindbar sind. 60 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruch 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB sich der dem Maschinen- 
rahmen (1) unmitteibar ben achb arte - untere - Trager- 
block mittels Rollen und/oder Kufen (40) auf dem die 
unterhalb der Holme (4, 5) verlaufende Begrenzung 65 
des Maschinenrahmens (1) bildenden Maschinenbett 
(2) abstutzt. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 



durch gekennzeichnet, daB der Formhalftentrager (18) 
senkrecht zu seiner Drehachse (19, 20) eine Quer- 
schnittsflache in Form eines regelmaBigen geradzahli- 
gen Vieiecks aufweist, wobei jede parallel zur Dreh- 
achse (19, 20) angeordnete Seitenflache als Anschlag- 
flache fur mindestens eine weitere Formhalfte (28, 29) 
verwendbar ist. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB im zusammengefahrenen Zustand der mit 
Formhalften (30, 31) bestuckten Formaufspannpiatten 
(3, 6) und des mit weiteren Formhalften (28, 29) be- 
stuckten Formhalftentragers (18) an die von weiteren, 
nicht den Formaufspannpiatten (3, 6) unmitteibar ge- 
genuberstehenden Seitenflachen des Formhalftentra- 
gers (18) gehaltenen weiteren Formhalften zur Ausbil- 
dung zusatziicher kompletter SpritzgieBformen ergan- 
zende Formhalften anlegbar sind, die von in jeweils 
vorgegebener Richtung verfahrbaren und jeweils mit 
mindestens einer zugehorigen Plastifizier- und Ein- 
spritzeinheit bestuckten weiteren Formaufspannpiatten 
getragen werden. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Formhalftentrager (18) 
senkrecht zu seiner Drehachse (19, 20) eine Quer- 
schnittsflache in Form eines unregelmaBigen geradzah- 
ligen Vieiecks aufweist, wobei nur bestimmte Paare 
von untereinander und relativ zur Drehachse parallel 
angeordneten Seitenflachen als Anschlagflachen fur je- 
weils mindestens eine weitere Formhalfte (28, 29) ver- 
wendbar sind. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Formhalftentrager (18) senkrecht zu 
seiner Drehachse (19, 20) eine Querschnittsflache in 
Form eines gestreckten Rechtecks aufweist, wobei nur 
die parallel zur Drehachse (19, 20) angeordneten und 
die Langskanten des Rechtecks ausbildenden Seitenfla- 
chen als Anschlagflachen fur jeweils mindestens eine 
weitere Formhalfte (28, 29) verwendet werden. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB mindestens einer der Dreh- 
zapfen (19, 20) direkt oder (iber ein Getriebe (25) mit 
einem an oder auf dem unmitteibar benachbarten Tra- 
gerblock (8, 9) angeordneten Antriebsmotor (26) ver- 
bunden ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Antriebsmotor (26) ein Elektromotor 
bekannter Art ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Antriebsmotor (26) ein Hydromotor 
bekannter Art ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB jeder Antriebsmotor (26) 
uber einen Winkelcodierer (27) gesteuert wird. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB die erwunschten Endstel- 
lungen der Schwenkbewegungen des Formhalftentra- 
gers (18) um seine im wesentlichen vertikal ausgerich- 
tete Drehachse (19, 20) mittels eines oder mehrerer Tn- 
dexelemente (43) kontrolliert und fixiert werden, 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Indexelement (43) ein an einem Tra- 
gerblock (8, 9) festgelegter hydraulisch betatigter Hal- 
testift (44) verwendet wird, der jeweils mit einer kom- 
plementaren Bohrung (45) in der dem ihn haltenden 
Tragerblock (8, 9) zugewandten AuBenseite des Form- 
halftentragers (18) zusammenwirkt. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Indexelement (43) ein an einem Tra- 
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gerblock (8, 9) festgeiegter Haltestift verwendet wird, 
der mittels Federkraft eine rollbare Kugel auf die dem 
ihn haltenden Tragerblock (8, 9) zugewandten AuBen- 
seite des Formhalftentragers (18) druckt, bei Erreichen 
einer gewunschten Endstellung in eine vorgegebene 5 
Bohrung in der AuBenseite eintaucht und mittels eines 
Elektromagneten aus dieser Bohrung zuruckziehbar ist. 

17. Vorriehtung nach einem der Anspruche 1 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB die weiteren Formhalften 
(28, 29) am Formhalftentrager (18) auswechselbar be- 10 
festigt sind, 

18. Vorriehtung nach Ansprueh 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Befestigung der weiteren Formhalf- 
ten (28, 29) am Formhalftentrager (18) mittels Schnell- 
verschltissen bekannter Art erfolgt. 15 

19. Vorriehtung nach einem der Anspruche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebseinheiten 
(14, 15, 16, 17) zur Veranderung des jeweiligen relati- 
ven Abstandes zwischen den Form auf spannplatten (3, 

6) und jedem Tragerblock (8, 9) hydraulisch betatigte 20 
Kolben-Zylinder-Einheiten sind, die mit ihrem einen 
Endbereich kraftschlussig mit. der verfahrbaren Form- 
aufspannplatte (6) und mit ihrem anderen Endbereich 
kraftschlussig mit einem der Tragerblocke (8, 9) ver- 
bunden und parallel zur Langsrichtung der Holme (4, 25 
5) verfahrbar sind. 

20. Vorriehtung nach einem der Anspruche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB einzelne oder alle Form- 
halften (31) an mindestens einer ihrer sich zwischen 
Anlageflache und Trennebene erstreckenden Seitenfla- 30 
chen mindestens eine Eingangsoffnung (39) eines An- 
guBkanais (35) zum AnschluB jeweils einer geeignet 
ausgerichteten und verfahrbaren Plastifizier- und Ein- 
spritzeinheit (37) aufweisen. 

21. Vorriehtung nach einem der Anspruche 1 bis 20, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB der Formhalftentrager 
(18) an mindestens einer seiner parallel zu seiner Dreh- 
achse (19, 20) ausgerichteten Seitenflachen mindestens 
eine Eingangsoffnung eines AnguBkanals zum An- 
schluB jeweils einer geeignet ausgerichteten und ver- 40 
fahrbaren Plastifizier- und Einspritzeinheit (37) auf- 
weist, wobei jeder AnguBkanal zur Beaufschlagung 
mindestens einer von dem Formhalftentrager (18) ge- 
haltenen und im geschlossenen Zustand mit einer der 
auf einer der Formaufspannplatten (3, 6) befestigten 45 
Formhalften (30, 31) eine vollstandige SpritzgieBform 
ausbildenden weiteren Formhalften mit einer vorgege- 
benen Kunststoffschmelze dient. 
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